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Titel: Verbundwerkstof f zur Bildung einer korperzugewandten 
Lage bei einem Hygieneartikel sowie Hygieneartikel 



B e s chr e ibung 

Die Erfindung betrifft einen Verbundwerkstof f zur Bildung 
einer korperzugewandten Lage bei einem absorbierenden 
Hygieneartikel zum einmaligen Gebrauch, aus wenigstens zwei 
durch thermische Einwirkung miteinander verbundenen 
Vlieslagen. 

Derartige mehrschicht ige Verbundwerkstof fe sowie 
Hygieneartikel mit einer korperzugewandten, ublicherweise als 
Topsheet bezeichneten Lage aus einem solchen Verbundwerkstof f , 
sind bekannt . Die korperzugewandte Lage \iberf angt 
ublicherweise einen darunter, also korperabgewandt 
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angeordneten Speicherkorper, in dem die vom Benutzer 
abgegebene Korperf lussigkeit gespeichert werden soil, was bei 
modernen Hygieneartikeln vornehmlich durch superabsorbierende 
Materialien innerhalb des Speicherkorpers erreicht wird. 

An Verbundwerkstoffe der in Rede stehenden Art werden hohe 
Anforderungen im Hinblick auf eine schnelle 
Flussigkeitsaufnahmefahigkeit auch bei wiederholter 
schwallartiger Einnassung gestellt. Es soli verhindert werden, 
daS sich auftreffende Flussigkeit an der Oberflache ansammelt 
(pooling) und zu den Seiten hin ausweicht, sondern die 
auftreffende Flussigkeit soil von der korperzugewandten Lage 
absorbiert und in Richtung auf den Speicherkorper 
weitergeleitet werden. Auch eine Verteilerwirkung innerhalb 
der Schicht ist erwunscht . Des weiteren soil das 
Rucknassungsverhalten des Verbundwerkstof f s, insbesondere bei 
Druckbeaufschlagung, wie sie beispielsweise durch das 
Korpergewicht eines Benutzers beim Sitzen hervorgeruf en werden 
kann, so gering wie moglich sein. Der Verbundwerkstof f soli 
also eine Abstandshalterf unktion zwischen dem absorbierenden 
Speicherkorper eines Hygieneartikels und der Hautoberf lache 
ausiiben . 

Diejenige Oberflache, welche mit der Haut eines Benutzers in 
Beriihrung steht, soil als weich und angenehm empfunden werden, 
was sich durch die Verwendung sehr feiner Fasern erreichen 
la6t. Die Verwendung sehr feiner Fasern wiederum steht im 
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Widerspruch zu dem Bestreben, ein moglichst bauschelastisches 
Verhalten des Ve r bund we rks toffs zu erreichen. Hierunter 
versteht man die Fahigkeit des Verbundwerks toffs eine hohe 
Ruckstellkraf t gegenuber dem Einwirken von auSeren 
Druckkraften entgegenzusetzen bzw. nach Einnassung und/oder 
Zusammendrucken wieder wenigstens nahezu in den 
Ausgangszustand zuruckzukehren . 

Aus EP-A-0 859 883 Bl ist eine Vielzahl von Verbundwerkstof f en 
mit wenigstens zwei Vlieslagen bekannt, welche auch zur 
Bildung einer korperzugewandten Lage bei einem Hygieneartikel 
verwendet werden konnen . Diese Druckschrift befaSt sich mit 
der Verbesserung der Fliissigkeitsauf nahme- und - 
verteilercharakteristik des Verbundwerkstof fs als Topsheet bei 
einem Hygieneartikel, insbesondere sollen Durchtrittszeiten 
und Rucknassungsverhalten verbessert werden. Es werden zwei- 
oder dreischichtige Verbundwerkstof fe unterschiedlichster 
Schichtenzusammensetzung offenbart, wobei Mischungen 
synthetischer Bindefasern und matrixbildender Fasern zum 
Einsatz kommen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Verbundwerkstof f der eingangs genannten Art unter 
Berucksichtigung der vorstehend genannten generellen 
Anf orderungen an ein Topsheet-Material weiter zu verbessern, 
und zwar im Hinblick auf die Festigkeit des Faserverbunds , 
* also zwischen den Fasern einer Vlieslage aber auch zwischen 
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den wenigstens zwei Vlieslagen, und im Hinblick auf die 
Neigung des Verbundwerkstof f s, bei der Handhabung Partikel 
(Fasern oder Faserteile) in die Umgebung abzugeben (Stauben) . 
Es wurde namlich f estgestellt , daS Verbundwerkstof fe auf 
Vliesbasis bei der Handhabung und in besonderem MaSe bei der 
Handhabung in schnell -lauf enden Herstellungs - und 
Verarbeitungsmaschinen, z.B. solchen zur Herstellung von 
absorbierenden Hygieneartikeln, eine sehr starke 
Staubentwicklung mit sich bringen. Diesem weiteren Problem 
soil mit der vorliegenden Erf indung begegnet werden und damit 
die Verarbeitbarkeit von Verbundwerkstof fen aus Vlieslagen 
verbessert werden. Ferner soil ein NachauSendringen der oft 
kornigen superabsorbierenden Polymermaterialien aus dem 
Speicherkorper durch die korperzugewandte Lage hindurch 
verhindert werden. 

Diese Aufgabe wird durch einen Verbundwerkstof f aus wenigstens 
zwei durch thermische Einwirkung miteinander verbundenen 
Vlieslagen gelost, 

wobei die obere korperzugewandte Lage aus einer Mischung von 
Monokomponentenfasern und Bikomponentenf asern gebildet ist und 
der Anteil der Bikomponentenf asern 30 bis 70 Gew.-% der oberen 
Lage betragt, und wobei die Feinheit der Fasern der oberen 
Lage hochstens 3,5 dtex betragt, und 
wobei die untere Lage zu wenigstens 40 Gew.-% 

Bikomponentenf asern umfaSt, deren hoherschmelzende Komponente 
von PES (Polyether) gebildet ist und deren 
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niedrigerschmelzende Komponente einen niedrigeren Schmelzpunkt 
aufweist als der der Monokomponentenf asern der oberen Lage, 
und wobei die Feinheit der Bikomponentenf asern der unteren 
Lage zwischen 4 und 10 dtex betragt . 

Die Bikomponentenf asern, deren niedrigerschmelzende Komponente 
durch thermische Einwirkung ein Bindemittel bildet, fiihren zu 
einer Verbesserung der inneren Festigkeit, d. h. des 
Zusammenhalts der Fasern untereinander aber auch der Fasern 
zwischen den Schichten. Dadurch, daS in der korperzugewandten 
oberen Lage aufier Bikomponentenf asern auch hoherschmelzende , 
sehr feine, also sehr dunne Monokomponentenf asern vorgesehen 
sind, wird die obere Lage als weich und angenehm empfunden. 
Ein Anteil der Bikomponentenf asern von 30 bis 70 Gew.-% hat 
sich als zielfiihrend erwiesen. Werden zu wenig feine 
Monokomponentenf asern in der oberen Lage eingesetzt, die von 
der thermischen Einwirkung unberiihrt bleiben, so wiirde die 
Lage als zu hart empfunden werden. Werden zu wenig 
Bikomponentenf asern eingesetzt, die durch die thermische 
Einwirkung zur Verbindung der Fasern untereinander fiihren, so 
ist der Verbund innerhalb der Lage nicht hinreichend. Durch 
die Wahl der Feinheit der Fasern in der oberen Vlieslage von 
hochstens 3,5 dtex wird aber nicht nur dem Aspekt eines 
angenehmen Traggefuhls Rechnung getragen, sondern es wird sehr 
wirkungsvoll ein weiteres Problem gelost . Es wird hierdurch 
ein NachauSendringen kornigen superabsorbierenden 
Partikelmaterials an die Oberflache des Hygieneartikels 
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verhindert. Es kann daher auf zusatzliche Hiillschichten des 
die superabsorbierenden Material ien enthaltenden 
Speicherkorpers, in Form von dunnen papierartigen Lagen oder 
dergleichen verzichtet werden. 

Mit der Erfindung wurde erkannt, dass die oben erwahnte 
Staubproblematik auf einem Zielkonflikt beruht . Im 
Faserverbund soli die zumindestens eine untere Lage vor allem 
ein ausreichendes Hohlraumvolumen zur Verfugung stellen, um 
eine schnelle Fliissigkeitsauf nahme zu gewahrleisten und als 
Abstandshalter zwischen dem (nassen) Speichersaugkorper und 
der Windelinnenseite fungieren. Dieses wird zum einen durch 
den Einsatz relativ steifer, bauschelastischer Fasern 
erreicht, zum anderen dadurch, dass die untere Lage bei der 
thermischen Verfestigung keine oder nur eine sehr geringe 
Komprimierung erf ahrt . Diese Umstande haben zur Folge, dass 
bei der thermischen Verfestigung relativ wenig Fasern 
miteinander in Kontakt kommen und damit relativ wenig 
Zwischenfaserverbindungen durch die thermische Einwirkung 
ausgebildet werden. Hieraus resultiert bei der 
Weiterverarbeitung des Verbundwerkstof f es die 

Staubproblematik. Unzureichend gebundene Fasern und Faserteile 
neigen dazu, sich aus dem Faserverbund zu losen . 

Durch die Wahl einer speziellen Bikomponentenf aser mit PES 
(Polyester) (oder mit einem PES im Hinblick auf das 
bauschelastische Verhalten solcher Bikomponentenf asern 
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gleichkommenden Polymer) als hoherschmelzende Komponente zu 
einem Anteil von mindestens 40 % bei gleichzeitiger Wahl einer 
Faserstarke zwischen 4 und 10 dtex wird sowohl eine 
ausgezeichnete Steifheit bzw. Bauschelastizitat (resiliency) 
des Verbundwerks toffs als auch eine hervorragende Bindung der 
Fasern untereinander erreicht. 

Der PES-Kern dieser Bikomponentenf aser sorgt fur eine 
ausreichende Steifheit der Faser und damit fur die notwendige 
Bauschelastizitat und die Auf rechterhaltung eines groSen 
Hohlraumvolumens . Werden zu wenig Bikomponentenf asern mit PES 
als hochschmelzende Komponente eingesetzt, so ist die untere 
Lage entweder zu wenig bauschelastisch (falls eine andere 
Bikomponentenf aser eingesetzt wird, z. B. PP/PE- 
Bikomponentenf aser) oder die Fasern der unteren Lage sind nach 
der Thermofusion nicht hinreichend miteinander verbunden, 
(falls eine bauschelastische Monokomponentenf aser als 
zusatzliche Faserkomponente eingesetzt wird) . Letztere 
Konstellation wiirde bei der Weiterverarbeitung des 
Verbundwerks tof f es die oben beschriebene Staubproblematik 
f ordern. 

Die eingangs zitierte EP-A-0 859 883 Bl erwahnt zwar eine 
Vielzahl von Zusammensetzungen der einzelnen Schichten des 
Vliesverbundwerkstof f s . Nur einige wenige Ausf uhrungsbeispiele 
umfassen Bikomponentenf asern mit PES als hoherschmelzender 
Komponente. Die Schicht zusammensetzungen weichen jedoch in 



8 



vielen anderen Parametern von der hier beanspruchten 
Zusammensetzung ab. Die Vorteilhaf tigkeit von derartigen 
Bikomponentenfasern in der beanspruchten Zusammensetzung der 
Schichten wurde aber weder erkannt noch nahegelegt . 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung weist die obere 
korperzugewandte Lage ein durch Kalandrieren erzeugtes 
Pragemuster auf, wobei der Anteil der gepragten Oberflache 5 
bis 30 %, vorzugsweise 15 bis 25 %, der Gesamtflache des 
Verbundwerkstoffs betragt . Durch die Kalandrierung wird die 
Festigkeit innerhalb des Verbundwerkstoffs weiter erhoht . Es 
wird auch die Dichtheit in Bezug auf ein ungewolltes und daher 
zu verhinderndes Austreten von superabsorbierenden 
Partikelmaterialien verbessert . 

Es hat sich des weiteren als vorteilhaf t erwiesen, wenn die 
obere Lage mit einem Flachengewicht von 10 bis 30, 
vorzugsweise von 15 - 20 g/m 2 ausgebildet wird. Die 
Flussigkeitsaufnahmerate ist bei einem solchen Flachengewicht 
hinreichend und die Lage ist dennoch kostengunstig 
herstellbar . 



Dadurch, daS die Fasern der oberen Lage hydrophilisiert sind, 
wird die Flussigkeitsaufnahmerate weiter positiv beeinf lufit . 

In Weiterbildung der Erfindung umfaSt die untere Lage zu 
wenigstens 60 Gew.-%, vorzugsweise zu wenigstens 80 Gew. -% 
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Bikomponentenfasern, deren hoherschmelzende Komponente von PES 
gebildet ist . Ganz besonders bevorzugtermaSen besteht die 
untere Lage zu 100 % aus solchen Bikomponentenf asern . Je hoher 
der Anteil dieser erf indungsgemafi gewahlten 
Bikomponentenf asern in der unteren Lage des 
Vliesverbundwerkstoffs ist, desto bauschelastischer 
(resilient) erweist sich der Verbundwerkstof f bei gleichzeitig 
hoherem Zwischenf aserbindungspotential . 

Bikomponentenfasern konnen in bekannter Weise als Seite-an- 
Seite-Faser, als Kern/Mantel- oder auch als Matrix-Faser mit 
f ibrillenartig eingelagerter niedrigerschmelzender Komponente 
hergestellt sein. Die Bikomponentenf aser mit PES als 
hoherschmelzender Komponente ist vorzugsweise als Kern/Mantel - 
Faser mit einem zur Langsmittelrichtung der Faser exzentrisch 
angeordneten Kern ausgebildet. Die Starke der Kern/Mantel- 
Bikomponentenfasern betragt in Weiterbildung der Erfindung 5 
bis 8 dtex und nach einer besonders bevorzugten 
Aus fiihrungs form 6 bis 7 dtex. 

Nach einer weiteren vorteilhaf ten Ausf iihrungsf orm der 
Erfindung ist die niedrigerschmelzende Komponente der zu 
wenigstens 4 0 Gew.-% in der unteren Lage vorhandenen 
Bikomponentenf aser von PE (Polyathylen) gebildet. Gerade die 
Kombination von PES als hoherschmelzender Komponente und PE 
als niedrigerschmelzenden Komponente hat sich als vorteilhaft 
erwiesen, da solchenfalls die VerschweiSbarkeit mit anderen 
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Komponenten von absorbierenden Hygieneartikeln, beispielsweise 
dem iiblicherweise aus PP oder PE gebildeten Backsheet, 
erleichtert wird. 
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Der vorliegenden Erfindung liegt die weitere Aufgabe zugrunde, 
einen Hygieneartikel mit einer f lussigkeitsdichten, im 
Gebrauch korperabgewandten Schicht, einem Speicherkorper und 
einer f liissigkeitsdurchlassigen auf der korperzugewandten 

eite des Speicherkorpers vorgesehenen Schicht zu verbessern, 
und zwar sowohl im Hinblick auf Fliissigkeitsauf nahme und 
-Verteilereigenschaften und ein geringes Rucknassungsverhalten 
als auch im Hinblick auf die eingangs erwahnte 
Staubproblematik und auch die Barrierewirkung der 
korperabgewandten Schicht, urn ein Austreten von 
superabsorbierenden Partikelmaterialien zur Oberflache des 
Hygieneartikels zu verhindern. 

Diese Aufgabe wird durch einen Hygieneartikel gelost, wobei 
der Speicherkorper eine Lage aus intravernetzten 
Zellulosefasern mit einem Fliissigkeitsretentionswert zwischen 
0,6 und 0,9 g F1 /g Faser umfaSt, wobei die Lage intravernetzter 
Zellulosefasern zu 8 - 15 Gew. -% superabsorbierende 
Polymermaterialien enthalt, wobei die f lussigkeitsdurchlassige 
auf der korperzugewandten Seite des Speicherkorpers 
vorgesehene Schicht ihrerseits wenigstens zweilagig ist und 
die obere dieser Lagen aus Fasern mit einer Feinheit von 
hochstens 3,5 dtex besteht, wahrend die untere dieser Lagen 
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Bikomponentenfasern mit einer Feinheit zwischen 4 und 10 dtex 
umfaSt, deren hoherschmelzende Komponente von PES gebildet 
ist . 

Das Flussigkeitsruckhaltevermogen der vernetzten und nicht 
vernetzten naturlichen Zellstof ffasern wird durch den 
folgenden Zentrif ugentest durch Angabe des vorstehend 
erwahnten Flussigkeitsretentionswerts bestimmt. Eine Schicht 
aus zu untersuchenden Zellstof ffasern wird im trockenen 
Zustand gewogen, urn deren Masse in Gramm zu ermitteln. Die 
Priiflinge werden dann 30 Minuten lang vollstandig in einer 
einprozentigen Natriumchlorid-Losung von demineralisiertem 
Wasser als Pruflosung eingetaucht und anschlieSend 4 Minuten 
bei 276-facher Erdbeschleunigung geschleudert . Danach werden 
die Priiflinge wiederum gewogen, urn die Masse einschlieSlich 
der gebundenen Flussigkeit zu bestimmen. Die Masse der 
aufgenommenen oder gebundenen Flussigkeit ergibt sich daher 
aus der Differenz der nach dem Schleudern bestimmten Masse und 
der Trockenmasse des zu untersuchenden Fasermaterials . 
Dividiert man diese Differenz durch die Trockenmasse, so 
erhalt man den Retent ionswert in g F1 /g E 
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Dadurch, daS der Speicherkorper eine Lage intravernetzter 
Zellulosefasern mit darin enthaltenen 8 bis 15 Gew.-% dieser 
Lage an superabsorbierenden Polymermaterialien aufweist, wird 
einerseits ein Kollabieren des Speicherkorpers bei 
Fliissigkeitsbeaufschlagung verhindert, da intravernetzte 
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Zellulosefasern bei Flussigkeitsbeauf schlagung sich eher 
weiten als in sich zusammenf alien, was an sich bekannt und in 
modernen Hygieneartikeln genutzt wird. Andererseits wird durch 
den erfindungsgemaS hohen Anteil an superabsorbierenden 
Polymermaterialien in dieser vorzugsweise korperzugewandten 
Lage des Speicherkorpers darin verbliebene Fliissigkeit 
gebunden. Das Rucknassungsverhalten des Speicherkorpers und 
^ciamit des Hygieneartikels wird daher entscheidend verbessert, 
IQf* auch bei Druckbeauf schlagung, etwa durch das Korpergewicht 
eines Benutzers des Hygieneartikels, in dieser Lage noch 
vorhandene Rest f lussigkeit nicht mehr zur Hautoberf lache des 
Benutzers gelangen kann, da sie durch die superabsorbierenden 
Materialien in dieser Lage ausreichend gebunden 1st. 

Durch die weitere Ausbildung der f lussigkeitsdurchlassigen, 
auf der korperzugewandten Seite des Speicherkorpers vorgesehen 
wenigstens zweilagigen Schicht, also dem Topsheet des 
^^Hygieneartikels, dahin, da* die obere dieser Lagen aus Fasern 
Wtit einer Feinheit von hochstens 3,5 dtex besteht, wahrend die 
untere dieser Lagen Bikomponentenf asern mit einer Feinheit 
zwischen 4 und 10 dtex umfaSt, deren hoherschmelzende 
Komponente von PES gebildet ist, wird einerseits - wie 
eingangs im Zusammenhang mit dem erf indungsgemaEen 
Verbundwerkstoff diskutiert ein angenehmes Traggefuhl 
aufgrund der sehr feinen Fasern in der hautberuhrenden Lage 
der Schicht vermittelt und andererseits wird ein guter 
Faserzusammenhalt mit gutem bauschelastischem Verhalten in der 
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unteren Lage und absolute Dichtheit gegen ein Austreten von 
superabsorbierenden Partikelmaterialien erreicht. 

in weiterer Ausbildung der Erfindung weist der Speicherkorper 
auSerdem eine Schicht aus nichtvernetzten Zellulosef asern mit 
einem Flussigkeitsretentionswert zwischen 1,0 und 1,4 g F1 /g ; 
und wenigstens 20 Gew.-%, vorzugsweise wenigstens 40 Gew.-% 
superabsorbierenden Polymermaterialien auf . Diese Schicht 

efindet sich dann unterhalb, also korperabgewandt , von der 
aus intravernetzten Zellulosef asern gebildeten Schicht des 
Speicherkorper s . 



Faser 



Ferner hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die 
vorstehend erwahnte weitere Schicht des Speicherkorpers 
ihrerseits zweischichtig aufgebaut ist, indem sie auf ihrer im 
Gebrauch korperabgewandten Seite eine von superabsorbierenden 
Materialien im wesentlichen freie Schicht auf weist . Diese im 
esentlichen SAP-freie Schicht, die hochstens 20 Gew.-%, 
orzugsweise hochstens 10 Gew.-% an superabsorbierenden 
Materialien auf weist, wirkt dann quasi als Sperrmittel fur 
kornige superabsorbierende Partikelmaterialien, die in sehr 
viel hoherer Konzentration in der vorstehend erwahnten 
Speicherschicht des Speicherkorpers enthalten sind, in 
Richtung auf die korperabgewandte Seite, wo die Gefahr 
besteht, daS diese mitunter spitzen Korner die 
korperabgewandte f liissigkeitsundurchlassige Schicht (das 
Backsheet) beschadigen konnen. 
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Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus den beigefugten Patentanspruchen und der 
zeichnerischen Darstellung und nachf olgenden Beschreibung 
bevorzugter Ausf iihrungsf ormen der Erfindung. 



In der Zeichnung zeigt 
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Figur 1 eine schetnatische Schnittdarstellung eines 
erfindungsgemafien zweilagigen 
Verbundwerkstof fs; 



Figur la ein Pragemuster des Verbundwerkstof fs ; 

Figur 2 eine schematische Schnittdarstellung eines 
erf indungsgemaSen Hygieneartikels . 

Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung einen 
rfindungsgemafSen Verbundwerkstof f, der als korperzugewandte 
age in einem Hygieneartikel eingesetzt werden kann. Der 
Verbundwerkstoff 2 umfafit eine erste im Gebrauch des 
Hygieneartikels korperzugewandte obere Lage 4 und eine zweit, 
im Gebrauch des Hygieneartikels korperabgewandte untere Lage 
6. Die obere Lage 4, die ein Flachengewicht von 18 g/m* 
aufweist, ist gebildet von einem Karden-Vlies aus einer 
Fasermischung, die zu 60 Gew.-% aus 

Polypropylenmonokomponentenfasern mit einer Feinheit von 2,2 
dtex und zu 40 Gew.-% aus Polypropylen/Polyathylen- 
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Bikomponentenfasern mit einer Feinheit von 1,7 dtex gebildet 
ist. Diese Lage wurde kalandriert, wobei ein sogenanntes 
"Tric-Trac-Pragemuster.. gebildet wurde, welches alternierend 
zueinander versetzte und in senkrechten Richtungen zueinander 
ausgerichtete Linienabschnitte 8 aufweist . Der Anteil der 
gepragten Linienabschnitte 8 an der Gesamtflache betragt ca. 



20 %. 



^^per Schmelzpunkt der PP-Monokomponentenf asern liegt mit etwa 
160o C hoher als derjenige der niedrigschmelzenden Komponente 
PE der PP/PE-Bikomponentenfasern mit i 10 -c. Der Schmelzpunkt 
der hoherschmelzenden PP-Komponente der PP/ PE - 
Bikomponentenf asern betragt etwa 140°C. 

Die untere Lage 6, die ein Flachengewicht von 12 g/m' aufweist, 
umfaSt einen hohen Anteil von PES/PE-Bikomponentenf asern, der 
bei der bevorzugten Ausf uhrungsf orm zu 100 % gewahlt wurde. 
^^Die Bikomponentenfasern haben eine Feinheit oder Starke von 
^P,4 dtex. Der Schmelzpunkt der hoherschmelzenden Komponente 
PES der PES/PE-Bikomponentenfasern liegt bei ca. 260°C. Die 
Bikomponentenfaser ist als Kern/Mantel-Faser mit zur 
Langsmittelrichtung der Faser symmetrischem Kern aus PES 
ausgebildet . 

Als besonders geeignet erweist sich eine Bikomponentenfaser 
mit einer Starke von 6,7 dtex, die vorzugsweise als 
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Kern/Mantel -Faser mit asymmetrischem Kern (hohere 
Spiralisierung, resiliency) ausgebildet ist . 

Die untere Lage 6 wurde als kardiertes Vlies ausgebildet. Die 
zuvor kalandrierte obere Lage 4 und die untere Lage 6 werden 
ubereinander angeordnet und im "Air-Through-Verf ahren" durch 
thermische Einwirkung heifier Luft miteinander verbunden, wobei 
die niedrigerschmelzende Komponente der Bikomponentenf asern 
(jeweils PE) durch thermische Einwirkung zumindest 
angeschmolzen wird und so die Fasern der einzelnen Schichten 
untereinander, aber auch die Fasern in einem 

Grenzflachenbereich zwischen den beiden Vlieslagen miteinander 
verbindet . 
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Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung eine bevorzugte 
Ausfuhrungsform eines erf indungsgemaSen Hygieneart ikels 10 mit 
flussigkeitsundurchlassiger korperabgewandter Folienschicht 
12, einem dreischichtigen Saugkorper 14 und einer den 

augkorper auf der korperzugewandten Seite xiberf angenden 
Topsheet-Schicht 16, die ihrerseits wenigstens zweilagig 
ausgebildet ist. Zusatzlich umfafit der Hygieneartikel 
beidseits des Saugkorpers vorgesehene und mit 

Elastifizierungsmitteln 18 ausgestattete Bundchenelemente 20, 
welche nach den aus der Darstellung ersichtlichen Seiten hin 
die Topsheet-Schicht uberfangen und kantenbundig bis zu einem 
Langsrand 22 der Folienschicht 12 verlaufen. 
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Der Speicherkorper 14 umfaSt eine unmittelbar unterhalb der 
Topsheet-Schicht 16 vorgesehene und mit dieser in Kontakt 
stehende Schicht 24, welche aus vernetzten Zellulosef asern mit 
einem Anteil von 8 bis 15 Gew.-% bezogen auf das Gewicht 
dieser Schicht superabsorbierender Materialien besteht . 
Unterhalb dieser ersten Schicht 24 befindet sich eine zweite 
Speicherkorperschicht 26, die im wesentlichen aus 
^nichtvernetzten Zellulosef asern mit einem Anteil von mehr als 
^£20 Gew.-% superabsorbierenden Materialien besteht. An diese 
Wschicht 26 schlieSt sich korperabgewandt eine dritte Schicht 
28 an, bei der es sich auch urn eine Teilschicht der zweiten 
Schicht 26 handeln kann, die ebenfalls aus naturlichen 
nichtvernetzten Zellulosef asern besteht, die jedoch keine 
superabsorbierenden Materialien aufweist. Diese Teilschicht 
dient in erster Linie als Sperrschicht fur kornige 
superabsorbierende Partikelmaterialien und hindert diese 
daran, weiter nach unten in Richtung auf die Folienschicht 12 
abzusacken und diese zu beschadigen. 



Die korperzugewandte Topsheet-Schicht 16 ist wie bereits 
erwahnt zweilagig ausgebildet, wobei die in unmittelbarem 
Korperkontakt mit einem Benutzer des Hygieneartikels stehende 
obere Lage aus Fasern mit einer Feinheit von hochstens 3,5 
dtex besteht, wahrend die untere dieser Lagen 

Bikomponentenfasern mit einer Feinheit zwischen 4 und 10 dtex 
umfaSt, deren hoherschmelzende Komponente von PET gebildet 
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1st. Diese Topsheet-Schicht 16 ist vorzugsweise wie der 
Verbundwerkstoff nach Figur 1 ausgebildet . 
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Patentanspruche 

Verbundwerkstof f zur Bildung einer korperzugewandten 
Lage bei einem absorbiernden Hygieneartikel zum 
einmaligen Gebrauch, aus wenigstens zwei durch 
thermische Einwirkung miteinander verbundenen 
Vlieslagen (4, 6), wobei die obere korperzugewandte 
Lage (4) aus einer Mischung von 
Monokomponentenf asern und Bikomponentenf asern 
gebildet ist und der Anteil der Bikomponentenf asern 
30-70 Gew.-% der oberen Lage betragt, und wobei die 
Feinheit der Fasern der oberen Lage hochstens 3,5 
dtex betragt, und wobei die untere Lage (6) zu 
wenigstens 40 Gew.-% Bikomponentenf asern umfasst, 
deren hoherschmelzende Komponente von PES gebildet 
ist und deren niedrigerschmelzende Komponente einen 
niedrigeren Schmelzpunkt aufweist als der der 
Monokomponentenf asern der oberen Lage; und wobei 
die Feinheit der Bikomponentenf asern der unteren 
Lage zwischen 4 und 10 dtex betragt. 

Verbundwerkstof f nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet , daS die obere korperzugewandte Lage 
(4) ein durch Kalandrieren erzeugtes Pragemuster 
aufweist, wobei der Anteil der gepragten Oberflache 
5 bis 30 % der Gesamtflache betragt. 



Verbundwerkstoff nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daE der Anteil der gepragten Flache 
15 bis 25 % der Gesamtflache betragt. 

Verbundwerkstoff nach einem der vorstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daE das 
Flachengewicht der oberen Lage (4) 10 bis 30 g/m 2 
betragt . 

Verbundwerkstoff nach Anspruch 4 , dadurch 
gekennzeichnet, daS das Flachengewicht der oberen 
Lage (4) 15 bis 20 g/m 2 betragt. 

Verbundwerkstoff nach einem der vorstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dag die Fasern 
der oberen Lage (4) hydrophil oder permant hydrophil 
aviviert sind. 

Verbundwerkstoff nach einem der vorstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daS die untere 
Lage (6) zu wenigstens 60 Gew.-% Bikomponentenf asern 
umfaSt, deren hdher ^ii^^^Kompqn^^ yon PET 
gebildet ist. :: »• ' ' "' Ji " - >; - 



Verbundwerkstoff nach Anspruch 7, dadurch 
gekennzeichnet, da6 die untere Lage (6) zu 
wenigstens 80 Gew.-% Bikomponentenf asern umfaSt, 



21 



deren hoherschmelzende Komponente von PES gebildet 
ist . 

9. Verbundwerkstof f nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet , daS die untere Lage (6) zu 100 % aus 
Bikomponentenfasern besteht, deren hoherschmelzende 
Komponente von PES gebildet ist. 

10. Verbundwerkstof f nach einem der vorstehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Bikomponentenfasern der unteren Lage (6) mit PES als 
hoherschmelzende Komponente eine Kernmantelf aser 
ist. 

11. Verbundwerkstof f nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Kernmantelf aser einen zur 
Langsmittelrichtung der Faser exzentrisch 
angeordneten Kern auf weist . 

12. Verbundwerkstof f nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Feinheit der Kernmantelf aser 

5 bis 8 dtex betragt. 

13. Verbundwerkstof f nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, da£ die Feinheit der Kernmantelf aser 

6 bis 7 dtex betragt. 
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14. Verbundwerkstof f nach einem der vorstehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , daS die niedriger 
schmelzende Komponente der zu wenigstens 40 Gew.-% 
in der unteren Lage vorhandenen Bikomponentenf aser 
von PE gebildet ist . 

15. Absorbierender Hygieneartikel mit einer 
flussigkeitsdichten im Gebrauch korperabgewandten 
Schicht (12) , einem Speicherkorper (14) und einer 
flussigkeitsdurchlassigen auf der korperzugewandten 
Seite des Speicherkorpers (14) vorgesehenen Schicht 
(16), wobei der Speicherkorper (14) eine Lage (24) 
aus intravernetzten Zellulosef asern mit einem 
Flussigkeitsretentionswert zwischen 0,6 und 0,9 
SFi/gFaser umf asst , wobei die Lage (24) intravernetzter 
Zellulosefasern zu 8-15 Gew . -% superabsorbierende 
Polymermaterialien enthalt, wobei die 
flussigkeitsdurchlassige auf der korperzugewandten 
Seite des Speicherkorpers (14) vorgesehene Schicht 
(16) ihrerseits wenigstens zweilagig ist und die 
obere dieser Lagen aus Fasern mit einer Feinheit von 
hochstens 3,5 dtex besteht wahrend die 

untere dieser Lagen Bikomponentenf asern mit einer 
Feinheit zwischen 4 und 10 dtex umfasst deren 
hoherschmelzende Komponente von PES gebildet ist. 
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16. Hygieneartikel nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Speicherkorper (14) auSerdem 
eine Schicht (26) aus nicht vernetzten 
Zellulosefasern mit einem Fliissigkeitsretentionswert 
zwischen 1,0 und 1,4 g F1 /g Faser und wenigstens 20 Gew.- 
% superabsorbierenden Polymermaterialien aufweist. 

17. Hygieneartikel nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daS die weitere Schicht (26) des 
Speicherkorpers unterhalb der Schicht (24) aus 
intravernetzten Zellulosefasern angeordnet ist. 

18. Hygieneartikel nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daS die weitere Schicht (26) auf 
ihrer im Gebrauch korperabgewandten Seite einen von 
superabsorbierenden Materialien freien 
schichtformigen Bereich (28) aufweist. 

19. Hygieneartikel nach einem der Anspriiche 15 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daS die 

f lussigkeitsdurchlassige auf der korperzugewandten 
Seite des Speicherkorpers vorgesehene Schicht (16) 
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 14 
ausgebildet ist. 
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Zu s ammen f a s s ung 



Die Erfindung betrifft einen Verbundwerkstof f zur Bildung 
einer korperzugewandten Lage bei einem absorbierenden 
Hygieneartikel zum einmaligen Gebrauch, aus wenigstens zwei 
durch thermische Einwirkung miteinander verbundenen 
Vlieslagen; urn die Verarbeitbarkeit des Verbundwerkstof fs zu 
erhohen und des weiteren ein Austreten von partikelf ormigen 
superabsorbierenden Material ien an die Oberflache eines 
Hygieneartikels zu verhindern, ist die obere korperzugewandte 
Lage aus einer Mischung von Monokomponentenf asern und 
Bikomponentenfasern gebildet, wobei der Anteil der 
Bikomponentenfasern 30 bis 70 Gew.-% betragt und die Feinheit 
der Fasern der oberen Lage hochstens 3,5 dtex betragt, die 
untere Lage umfaSt zu wenigstens 40 Gew.-% 

gikomponentenf asern, deren hoherschmelzende Komponente von PES 

ebildet und deren niedrigerschmelzende Komponente einen 
niedrigeren Schmelzpunkt aufweist als der der 

Monokomponentenf asern der oberen Lage, und wobei der Feinheit 
der Bikomponentenfasern der unteren Lage zwischen 4 und 10 
dtex liegt. 



(Figur 1) 



